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Aplicación de la metodología PHVA para incrementar la productividad en una 
empresa conservera de pescado. 
Application of the PHVA methodology to increase productivity in a fish canning 
company. 
Aplicação da metodologia PHVA para aumentar a produtividade em uma empresa 
de conservas da peixe. 
 Narciso Carboni Brenda L.1, Navarrete De la Cruz Nadia S. 2, Quiliche-Castellares Ruth M.3  
Resumen 
El objetivo fue aplicar la metodología PHVA en la línea de cocido para incrementar la productividad de 
una empresa de conservas de pescado. Se utilizó un diseño preexperimental con pre prueba y post prueba, 
la población estuvo conformada por todos los procesos de la línea de cocido de la empresa y la muestra fue 
igual a la población porque se realizó al total de procesos de la línea de cocido. Se aplicaron instrumentos 
como la técnica de muestreo de trabajo, diagrama de Ishikawa y la técnica de las 5W-H. La aplicación de 
la metodología PHVA se enfocó al mejoramiento de las operaciones. En el área de eviscerado se 
implementó un método de trabajo con la reducción de tiempos ociosos y una penalidad por baja 
productividad. Para el área de molino se determinaron los tiempos estándares y se aplicó balance de líneas; 
se redujo el tiempo de enfriamiento de la materia prima a una hora, y se aumentó 42 personas en el área de 
eviscerado. Para el área de sellado se implementó un programa de mantenimiento para la máquina selladora 
que aumentó en 11,4 % su confiabilidad. Los principales resultados fueron un aumento en la eficiencia de 
materia prima de 4 %, la productividad de mano de obra en 54,71 kg/hh, la productividad del costo de mano 
de obra en 16,943 kg/soles y para la productividad de máquina un 36,18 kg/h-máq. Finalmente, se concluye 
que la metodología PHVA puede conllevar a un aumento de la productividad.  
Palabras claves: Balance de líneas, flujograma, metodología PHVA, tiempos de estudios, productividad. 
 
Abstract 
The objective was to apply the PHVA methodology in the cooking line to increase the productivity of a 
fish canning company. A pre-experimental design with pre-test and post-test was used, the population was 
made up of all the processes of the company's cooking line and the sample was equal to the population 
because it was made to the total processes of the cooking line. Instruments such as the work sampling 
technique, Ishikawa diagram and the 5W-H technique were applied. The application of the PHVA 
methodology focused on the improvement of operations. In the area of eviscerated a work method was 
implemented with the reduction of idle times and a penalty for low productivity. For the mill area the 
standard times were determined and line balance was applied; the cooling time of the raw material was 
reduced to one hour, and 42 people in the eviscerated area were increased. A maintenance program for the 
sealing machine was implemented for the sealing area, which increased its reliability by 11.4%. The main 
results were an increase in raw material efficiency of 4%, labor productivity by 54.71 kg / hh, labor cost 
productivity by 16,943 kg / soles and for machine productivity a 36.18 kg / h-machine. Finally, it is 
concluded that the PHVA methodology can lead to an increase in productivity. 
Keywords: Line balance, flowchart, PHVA methodology, study times, productivity. 
 
Resumo 
O objetivo foi aplicar a metodologia PHVA na linha de cocção para aumentar a produtividade de uma 
empresa de conservas de peixe. Utilizou-se um delineamento pré-experimental com pré-teste e pós-teste, a
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população foi composta por todos os processos da linha de cozimento da empresa e a amostra foi igual à 
população, porque foi feita com o total de processos da linha de cozimento. Foram aplicados instrumentos  
como a técnica de amostragem do trabalho, o diagrama de Ishikawa e a técnica 5W-H. A aplicação da 
metodologia PHVA focou na melhoria das operações. Na área eviscerada, foi implementado um método de 
trabalho com redução dos tempos ociosos e penalização pela baixa produtividade. Para a área da usina, os 
tempos padrão foram determinados e o balanço de linha foi aplicado; o tempo de resfriamento da matéria-
prima foi reduzido para uma hora e aumentaram 42 pessoas na área eviscerada. Foi implementado um 
programa de manutenção para a seladora, que aumentou sua confiabilidade em 11,4%. Os principais 
resultados foram um aumento na eficiência da matéria-prima de 4%, produtividade da mão-de-obra em 
54,71 kg / hh, produtividade dos custos da mão-de-obra em 16.943 kg / sola e para a produtividade da 
máquina 36,18 kg / h-máquina. Por fim, conclui-se que a metodologia PHVA pode levar a um aumento de 
produtividade. 
Palavras-chave: Balanço de linha, fluxograma, metodologia PHVA, tempos de estudo, produtividade. 
 
Introducción 
La metodología PHVA es un ciclo de excelencia de la mejora continua que permite a las empresas 
mantener la competitividad de sus productos o servicios, reducir costos, reducir precios, mejorar 
la calidad, extender la participación en el mercado, proveer nuevos puestos de trabajo, 
supervivencia, mejorar productividad y rentabilidad de las mismas (Durango, 2018).  
Sánchez (2013) en su investigación de aplicación de las 7 herramientas de la calidad a través del 
ciclo de mejora continua de Deming en una sección de hilandería de una fábrica resultó con una 
mejora en la productividad aumentando sus utilidades en 108 000 dólares al año y 320 Kg de 
productos al día. Asimismo, la investigación de Ayuni y Matheus (2013) para la implementación 
de la metodología PHVA con objetivo de implementar dicha metodología en sus procesos obtuvo 
como resultado el incremento en la productividad de los radiadores, aftercooler, enfriadores, 
intercooler y condensadores en 1 %, 23 % ,69 %, 52 % y 25 %, respectivamente. También logró 
un incremento de la eficiencia del producto enfriador de aceite tipo tubular de un 76,66 % a 90,50 
%. Y la investigación de Flores y Mas (2015) de aplicación de la metodología PHVA para la 
mejora de la productividad en el área de producción de la empresa, tuvo como resultado principal 
el incremento en 2,3 % de la productividad global, una mejora de 45,47 % a 54,50 % de la 
eficiencia global de los equipos y aprovechando más los recursos utilizados; esto se reflejó en los 
costos por paquete donde se presenta una disminución de 4,69 a 4,58 soles. Además, la empresa 
incrementó su productividad pues su índice ascendió de 1,70 a 1,75 haciéndose más cercana al 
1,88 de la competencia.  
El ciclo PHVA tiene aplicación en la estructuración y ejecución de proyectos que requieran 
mejora de la calidad e incrementos en la productividad de cualquier área de la organización. Se 
explica de manera profunda y objetiva en un plan (planear), se maneja sobre una base de ensayo 
(hacer), luego se evalúa si se obtuvieron los resultados esperados (verificar) y, se actúa en 
consecuencia (actuar), ya sea generalizando el plan si dio resultado, y tomar medidas preventivas 
para que la mejora no sea reversible, o reestructurar el plan, si los resultados no fueran 
satisfactorios, con lo que se vuelve a iniciar el ciclo (Gutiérrez, 2010). 
La siguiente investigación tuvo como objetivo general incrementar la productividad con la 
aplicación de la metodología PHVA desarrollando los siguientes objetivos específicos: 
determinar la productividad de la línea de cocido de la empresa conservera, diseñar e implementar 
el ciclo PHVA, determinar la productividad después de la implementación y por ultimo evaluar 
la influencia de la productividad de la línea de cocido de un antes y después de la implementación 
de la metodología PHVA. 
Material y métodos 
El diseño de esta investigación fue de tipo preexperimental, dado que existe una ligera 
manipulación de la variable independiente (metodología PHVA), donde se trabajó con un solo 
grupo (línea de cocido), a la cual se le aplicó la mejora continua, para determinar el efecto de la 
variable dependiente (productividad), se empleó un pre prueba y post prueba luego de aplicado el 
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estímulo. Con cohorte longitudinal, porque tuvo la ventaja de proporcionar información sobre 
como las variables y sus relaciones evolucionaron a través del tiempo (Hernández, 2014). 
La metodología PHVA inició con la etapa planificar dando lugar a la recolección de datos claves 
del área de producción, útiles para el cálculo de la productividad inicial en seguida se observó el 
proceso productivo para su representación gráfica del orden de los procesos y su descripción, esto 
con el fin de facilitar la aplicación de la técnica del muestreo y el del diagrama de Ishikawa en 
áreas distinguidas para determinar las causas raíces a los problemas e identificar las áreas 
adecuadas para la aplicación de la técnica del muestreo de trabajo destacando así el problema 
prioritario de las áreas diferenciadas. La aplicación de la técnica se hizo con un 95 % de confianza, 
seguidamente se empleó la herramienta de análisis 5 W-H para proponer las medidas remedio 
adecuadas que dieron solución a los problemas prioritarios, luego se procedió, en la etapa hacer, 
a realizar las implementaciones adecuadas: el estudio de tiempos y el balance de línea para 
determinar las unidades productivas necesarias para cada proceso. En la etapa verificar se 
prosiguió con la revisión de los resultados favorables en el tiempo de implementación y, por 
último, en la etapa actuar se realizó una evaluación de los datos pre prueba y post prueba de la 
productividad, mediante la T estudent, la cual se realizó con 95 % de confianza y un margen de 5 
% de error; también mediante la técnica de muestreo de trabajo, se corrobora la disminución del 
índice de frecuencia de problemas después de las medidas implementadas para las áreas 
determinadas. 
Resultados 
 
Productividad inicial en la línea de cocido de la empresa conservera 
El análisis de los datos históricos de los meses de enero, febrero, marzo, abril y mayo del 2018, 
determinó que la eficiencia de la materia prima y productividad oscilaba entre los siguientes 
rangos (Ver Tablas 1 y 2).  
 
Tabla 1 
 Eficiencia de la materia prima de la línea de cocido 
Materia prima Materia prima (kg) 
Producción  
(kg) 
Eficiencia de la 
materia prima (%) 
Enero 69125 31759,20  45,90 
Febrero 41750 19182,24  45,95 
Marzo 154725 71089,92 45,90 
Abril 146800 61926,48 42,20 
Mayo 103700 47646,72 45,94 
Nota.  Los datos fueron obtenidos del área de producción de la empresa. 
 
En la Tabla 1 se observa que en el mes de abril la eficiencia física de la materia prima fue de 
42,20 %, debido a la falta un método de trabajo estandarizado en el proceso. En la Tabla 2 se 
muestra la productividad de mano de obra, de costo de mano de obra y máquina.  
 
Tabla 2 
 Productividad inicial de la línea de cocido de grated de anchoveta. 
Áreas de 
proceso 
Productividad de 
mano de obra (kg) 
Productividad del 
costo de mano de obra 
(kg) 
Productividad de 
máquina (kg) 
Eviscerado 5,68 1,12 - 
Pelado 71,35 2,23 474,49 
Pre cocción 570,82 142,71 - 
Molienda 228,33 50,18 473,38 
Envasado 228,33 50,18 474,49 
Exhausting 456,66 100,36 474,49 
Sellado 152,22 33,45 472,27 
Lavado 415,14 87,40 47,49 
Esterilizado 415,14 33,46 - 
Nota.  Los datos fueron obtenidos del área de producción de la empresa. 
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Para el proceso de eviscerado, por cada hora hombre utilizado se producían 5,68 kg y por cada 
sol de mano de obra 1,12 kg. El proceso de molienda, por cada hora hombre utilizado se producen 
228,33 kg, por cada sol de mano de obra se producen 50.18 kg y cada hora máquina utilizada se 
producen 473,38 kg, siendo el segundo proceso con baja productividad por falta de 
aprovechamiento de mano de obra y de la máquina.  Así también, en el proceso de sellado, por 
cada hora hombre utilizado, se producen 152,22 kg, por cada sol de mano de obra se producen 
33,45 kg y cada hora máquina utilizada se producen 472,27 kg, siendo el tercer proceso con baja 
productividad por paras consecutivas causando inactividad de la máquina en el proceso 
productivo.  
 
Etapa de planificación 
A continuación, las Figura 1, Figura 2 y Figura 3, presentan los análisis correspondientes de la 
productividad y eficiencia de las Tablas 1 y Tabla 2:  
En la Figura 1, se visualiza las causas raíces de la baja productividad existente en el área de 
eviscerado donde del análisis de las 6M detalló que el excesivo acaparamiento de materia prima 
es una de las causas más resaltantes en el área y que tiene su origen en el interés por el pago al 
destajo que se hace por esta operación 
En la Figura 2, se visualiza las causas raíces de la baja productividad en el área de molino, del 
análisis de las 6 M, en los Métodos, no se ejecuta la supervisión sobre el abastecimiento de la 
materia prima, además el tiempo de espera del enfriamiento de la materia prima es muy 
prolongada. Mano de obra: la inactividad de la mano de obra, es notoria, dado que la espera de 
enfriamiento de la materia prima. 
 
 
 
Figura 1. Diagrama de Ishikawa de la baja productividad en el área de eviscerado 
 
BAJA
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EN EL ÁREA DE 
EVISCERADO
MANO DE OBRA
MÉTODOS
Personal apurado en 
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Incumplimiento de sus 
métodos de trabajos.
Cansancio laboral
Desperdicio de excesiva 
materia prima
Personal
desmotivado 
Excesivo
acaparamiento de 
materia prima.
ENTORNO
Exposición a cambios de 
temperatura bajos.
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Figura 2. Diagrama de Ishikawa de la baja productividad en el área de eviscerado 
 
Figura 3. Diagrama de Ishikawa de la baja productividad en el área del sellado. 
 
En la Figura 3, se visualiza las causas raíces de la baja productividad del área de sellado, donde 
del análisis de las 6 M resultó que en la categoría Método, la empresa tiene tiempos ociosos de 
procesos por lo que se retrasa la producción, la falta de instrucciones técnicas de trabajo y no 
realizan limpieza a los rolos antes de cada producción. Entorno: el cansancio laboral baja el 
rendimiento del trabajador en su actividad. Máquina: existe mucha inactividad de la máquina, 
porque no se ejecuta una planificación de mantenimiento. Mano de obra: la falta de motivación 
al personal. 
Análisis de las causas raíces de los problemas prioritarios del proceso de molienda y sellado 
Con la aplicación del muestreo de trabajo se logró identificar las causas raíces de los problemas 
prioritarios con mayor frecuencia de ocurrencia. En el proceso de molienda los problemas más 
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importantes, según el muestreo de trabajo, resultaron ser la falta de abastecimiento de materia 
prima con 51% de frecuencia en ocurrencia, para el proceso de sellado, el problema con mayor 
frecuencia de ocurrencia es la presencia de desbarnizado en las latas de conservas (54 %), tal y 
como se visualiza en la Tabla 3. 
 
Tabla 3 
Técnica de muestreo de trabajo 
Molienda N° de 
observaciones  
(N) 
N° de 
Observaciones  
por día (n) 
Precisión 
(S) Causas raíces del Problema 
Probabilidad  
(p) 
Falta de abastecimiento de materia prima. 0,51 109 11 0,187 
Atascamiento de materia prima 0,43 114 11 0,216 
Falta de personal 0,44 114 11 0,213 
 
   
Sellado  
Presencia de desbarnizado en las 
conservas 
0,54 107 11 0,179 
Presencia de ganchos cortos (tapa y 
cuerpo) del envase. 
0,22 116 12 0,350 
Nota. Área de producción  
 
Determinación de número de acciones correctivas 
Se aplicó el análisis de las 5W para poder identificar a mayor profundidad el porqué de las causas 
(Ver Tablas 4, 5 y 6). 
En la Tabla 4, se determinó la acción correctiva para incrementar la eficiencia de la materia prima 
y la productividad de la mano de obra en el proceso de eviscerado; ya que se trata de un método 
de trabajo de pagos al destajo entonces se decidió implementar una penalidad por baja 
productividad y evitar que el personal desperdicie materia prima. 
En la Tabla 5, la acción correctiva para la falta de abastecimiento de materia prima en el proceso 
de molino fue determinar los tiempos estándares.  
En la Tabla 6, la acción correctiva para la presencia de desbarnizado de las conservas en el proceso 
de sellado fue establecer una programación de mantenimiento. Esta acción estuvo referida a la 
revisión técnica de la máquina antes de cada jornada de producción para no generar tiempos 
muertos por paradas de las máquinas.   
 
Tabla 4 
Formato de las 5 W – H en el eviscerado por falta por acaparamiento de materia prima 
 
Nota. Figura 1 
 
 
Formato de las 5 W – H en el eviscerado por acaparamiento de materia 
prima 
2018 
Versión: 1.0 
Código: SL - 0001 
Causa raíz del 
problema 
¿Qué? ¿Quién? ¿Cuándo? ¿Por qué? ¿Cómo? 
Consecu-
encia 
Acción 
Correctiva 
Trabajo 
apresurado 
 
Desperdi-
cios de 
materia 
prima 
Los 
trabajado
res 
Días 
laborales 
Porque el trabajo 
es pagado por 
avance, y tratan de 
ejecutar más 
canastas de 
materia prima en 
menor tiempo. 
Falta de 
preven-
ción 
No aprove-
chamiento 
de la 
materia 
prima 
Penalidad por 
baja 
productividad 
Incumplimiento 
de sus métodos 
de trabajo 
Perdidas 
de 
materia 
prima 
Los 
trabajado
res 
Los días 
laborales 
Ausencia de un 
método 
estandarizado 
Falta de 
prevenció
n 
No 
aprovecha
miento de 
la materia 
prima 
Penalidad por 
baja 
productividad 
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Tabla 5 
 Formato de las 5 W – H en el molino por falta de abastecimiento de materia prima 
Formato de las 5 W – H en el molino por falta de abastecimiento de materia prima 
2018 
Versión: 1.0 
Código: SL - 0001 
Causa raíz 
del 
problema 
¿Qué? ¿Quién? ¿Cuándo? ¿Por qué? ¿Cómo? 
Consecuen-
cia 
Acción 
Correctiva 
Inactividad 
de la mano 
de obra 
La inactividad 
de la mano de 
obra baja la 
productividad y 
genera tiempos 
ociosos. 
Los 
trabajado
res 
Días 
laborales 
Porque no se 
aprovecha mano 
de obra al no 
haber 
abastecimiento 
de materia 
prima 
Falta de 
prevención 
Retraso en 
la 
producción 
Tiempos 
estándar 
mejorados y 
balance de 
líneas 
Espera de 
enfriamient
o de la 
materia 
prima 
 
No se 
aprovecha al 
máximo la 
maquinaria 
Los 
trabajado
res 
Días 
laborables 
Al no haber 
abastecimiento 
de materia 
prima 
Falta de 
prevención 
Retrasos 
del proceso 
productivo 
Tiempos 
estándar 
mejorados y 
balance de 
líneas 
Falta de 
personal 
Retraso de los 
siguientes 
procesos 
Los 
trabajado
res 
Los días 
laborales 
Porque cambian 
personal 
constantemente 
Falta de 
prevención 
Retraso de 
los 
procesos 
productivos 
Tiempos 
estándar 
mejorados y 
balance de 
líneas 
Tiempos 
Ocios de 
procesos 
Retraso de los 
siguientes 
procesos 
Los 
trabajado
res 
Los días 
laborables 
Porque no se 
aprovecha mano 
de obra al no 
haber 
abastecimiento de 
materia prima 
Falta de 
prevención 
Retraso de 
los 
procesos 
productivos 
Tiempos 
estándar 
mejorados y 
balance de 
líneas 
Nota. Figura 2 
 
Tabla 6 
 Formato de las 5 W – H en el Sellado por desbarnizado de latas. 
Formato de las 5 W – H en el Sellado por desbarnizado de latas de conservas 
2018 
Versión: 1.0 
Código: SL - 0001 
Causa 
raíz del 
problema 
¿Qué? ¿Quién? ¿Cuándo? ¿Por qué? ¿Cómo? 
Consecuenc
ia 
Acción Correctiva 
Inactivid
ad de la 
mano de 
obra 
La inactividad de 
la mano de obra 
baja la 
productividad y 
genera tiempos 
ociosos. 
Los 
trabajado-
res 
Días 
laborales 
Porque no se 
aprovecha 
mano de obra 
por paras en el 
sellado al 
presenciar 
desbarnizado 
de latas 
Falta de 
prevención 
Pérdidas de 
insumos y 
materia 
prima 
Programación de 
mantenimiento 
preventivo 
Falta de 
manteni
mientos 
en los 
rolos 
Ocasiona el 
desbarnizado de 
las latas 
Máquina 
selladora 
Los días 
laborales 
Porque 
previene las 
demoras 
inesperadas y 
el desbarnizado 
Falta de 
prevención 
Retraso de 
los 
procesos 
productivos 
Revisión técnica de 
la máquina antes de 
cada producción. 
Inactivid
ad de la 
máquina 
No se aprovecha 
al máximo la 
maquinaria 
Máquina 
selladora 
Los días 
laborables 
Al presenciar 
desbarnizado 
en las 
conservas 
Falta de 
prevención 
Retraso de 
los 
procesos 
productivos 
Programación de 
mantenimiento 
preventivo 
Tiempos 
ocios de 
procesos 
La inactividad de 
la mano de obra 
baja la 
productividad y 
genera tiempos 
ociosos. 
Máquina 
selladora 
Los días 
laborables 
Porque la 
selladora 
genera paras en 
el proceso 
productivo 
Falta de 
prevención 
Retraso de 
los 
siguientes 
procesos 
productivos 
Programación de 
mantenimiento 
preventivo 
Nota. Figura 3 
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Etapa Hacer 
Implementación de programación de mantenimiento  
Posterior a la evaluación de cada equipo, se empleó el formato de puntuación de factores; para 
poder determinar el impacto total de cada equipo y así identificar a los que tienen una criticidad 
alta. Asimismo, se utilizó la matriz de riesgos basada en la norma IPEMAN; dicha matriz tiene 
un código de colores que permite identificar la menor o mayor intensidad de riesgo, relacionado 
con el valor de criticidad de los equipos bajo análisis. 
 Para hallar el impacto total se utilizó la siguiente fórmula: 
Impacto = (MTTR ∗ imp. producción) + costo de reparacion + imp. Salud y Seguridad + imp. Ambiental  
 
 Para determinar la criticidad se utilizó la siguiente fórmula: 
Criticidad = Frecuencia x Impacto Total 
 
Tabla 7 
Análisis de criticidad de los equipos en la línea de cocido 
 Equipos en  
el proceso 
Criticidad 
Molino  
Envasadora  
Exhauster  
Selladora  
Peladora  
Lavadora  
Autoclave 82  
Balanza  
Nota. Norma IPEMAN. 
En el proceso de sellado se realizó una acción correctiva de programación de mantenimiento para 
la selladora Angelus 29p, por ser el equipo más crítico; de acuerdo a la ocurrencia de los 
problemas se estableció como acción planeada, la limpieza de rolos todas las semanas desde el 
mes de agosto hasta el mes de diciembre. 
En la Figura 4, para el método de la operación de eviscerado, se visualiza un diagrama bimanual 
con las acciones a estandarizarse, además de que implantó un sistema de penalidades por la baja 
productividad a consecuencia de no seguir las indicaciones del método descrito en la Tabla 8. Ver 
además Figura 4, Figura 5 y Figura 6.  
Evidencias del método de trabajo mejorado en el área de eviscerado 
Figura 5. Antes de implementar las sanciones 
Nota. Área de producción 
Figura 6. Después de implementar las sanciones 
Nota. Área de producción 
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Figura 4. Diagrama bimanual mejorado para la operación de eviscerado en la línea de cocido. 
 
Tabla 8 
Modelo de instructivo de trabajo para la operación de eviscerado en la línea de cocido 
Acción Resultado Descripción  
Distancia de 0.5 metros entre cada 
trabajador 
 Reducir la pérdida innecesaria 
de la materia prima 
La distancia permite que el trabajador tenga acceso 
libre a movilizarse. 
Lavarse bien los mandiles y guantes 
después de llenar tres paneras de 8 kilos 
Materia prima aprovechada en su 
máxima eficiencia 
Contar con los mandiles limpios permite que los 
trabajadores no confundan la materia prima buena 
con el material descarte. 
Tener pausas activas por cada hora 5 
minutos 
Trabajadores satisfechos 
Las pausas activas permite que los trabajadores 
puedan mejorar el ritmo del trabajo 
Colocar el descarte dentro de las cubetas 
o bajas de desperdicio cada 5 minutos 
Materia prima aprovechada en su 
máxima eficiencia 
Esta acción permite que no se confunda la materia 
prima con el material descarte  
Cortar el pescado hasta la superficie de 
la canastilla. 
Materia prima aprovechada en su 
máxima eficiencia 
El adecuado llenado de la materia prima logra que 
cuando se transporte la canastilla al área de pesado 
no se derrame en el camino 
Limpiar el espacio de trabajo después de 
pesar la canastilla 
Espacio de trabajo limpio y 
satisfacción de los trabajadores 
Mantener el área limpia permite que los 
trabajadores trabajen cómodamente, de manera 
limpia y ordenada 
Cortar la materia prima de manera 
adecuada y correcta 
Satisfacción de los clientes 
El cortar la materia prima, permite satisfacer al 
cliente 
 
 
Resultado de estudios de tiempos  
Después de haber ejecutado el estudio de tiempos se determinó una disminución significativa de 
tiempo estándar, siendo el resultado pre prueba de 9,02 horas en el proceso y un tiempo estándar  
se redujo tiempos ociosos. En las áreas de molienda y sellado, pues hubo una reducción del tiempo 
de enfriamiento, para mayor aprovechamiento de humedad en la materia prima para reducir el 
tiempo de espera en el enfriamiento y haya abastecimiento de materia prima para el molino de 
manera continua. 
M.I M.D
Total
Dibujo y pieza: estación de trabajo
Operación: eviscerado
Área de Planta
Operario:Destajo
Compuesto por
Fecha : 13/08/2018
Vaciar el pescado a la mesa
DESCRIPCIÓN DE LA MANO IZQUIERDA
Símbolos
DESCRIPCIÓN DE LA MANO DERECHA
Va hacia la cubeta con la panera Va hacia la cubeta con la panera
RESUMEN
MÉTODO
Propuesto
M.I M.D
4
3
1
1
9
6
3
Sumerge la panera en la cubetaSumerge la panera en la cubeta
Diagrama N°2 Disposición del lugar del trabajo
0
9
Mano en espera Botar las visceras a la faja transportadora
Retira la panera de la cubetaRetira la panera de la cubeta 
0
Llenado de pescado ya desviscerado en la 
canasta
Botar las visceras a la faja transportadora
Transportar hacia la balanza Transportar hacia la balanza
Se dirige a la mesa con la panera Se dirige a la mesa con la panera 
Agarrar el pescado arraca cabeza,visceras y  deja a un lado
Vaciar el pescado a la mesa
Eviscerado
CanastaCubeta
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Resultado de balance de líneas 
La producción se calculó en base a 1 tonelada, como unidad de análisis. Se determinó que el 
proceso de eviscerado tiene mayor tiempo de ciclo de 24,65 minutos/toneladas, debido a que, 
existe un abastecimiento de materia prima y retraso para seguir con el siguiente proceso. Y en el 
proceso de escaldado-pelado se tenía un tiempo de ciclo por tonelada 44,12 porque existe una 
aglomeración de materia prima, provocando una cola en el proceso y retraso para llenar las 
cocinas estáticas. 
Para el proceso de eviscerado se determinó reducir el tiempo de ciclo a 15,10 minutos por 
tonelada, resultando un aumento de las unidades productivas en el proceso de eviscerado a 109. 
Y para el proceso de escaldado-pelado se tomó un tiempo de ciclo menor con el mismo fin de 
reducir el tiempo de ciclo actual, por lo que se decidió utilizar el tiempo de ciclo del proceso de 
esterilizado (34,27 minutos/tonelada), pues lo que se requería era potenciar los procesos donde 
predominaba la mano de obra. 
 
Tabla 9 
Indicadores de balance de línea actual y recomendado para la línea de cocido 
Proceso Indicadores Datos actuales Datos recomendados Unidad 
Eviscerado Eficiencia 51 62 Porcentaje 
Tiempo muerto 363,24 173,31 minutos 
Escaldado-
pelado 
Eficiencia 35 42 Porcentaje 
Tiempo muerto 1956,91 1764,87 minutos 
 
En la Tabla 9 se presenta los siguientes indicadores para el proceso de eviscerado, la eficiencia 
recomendada de 62 % (21,57 % de incremento). Además, se observa una reducción del tiempo 
muerto de 52,29 %. Y en el proceso de escaldado-pelado, se observó un aumento de la eficiencia 
de 20 % y una reducción del tiempo muerto de 9,81 %. 
 
En la Tabla 10 y Tabla 11 se presenta la confiabilidad inicial y final del equipo crítico, según la 
Tabla 7. El porcentaje de mejora fue del 14,75 %. 
 
Tabla 10 
 Confiabilidad inicial de la selladora con criticidad alta  
Código Equipos 
N° de 
fallas 
Horas de 
reparación 
Horas 
Proceso 
Operación Confiabilidad 
Inicial MTBF MTTR 
10009724177 Selladora 10 74 252 25,2 7,4 77,3% 
Nota. Datos extraídos de los reportes de mantenimiento de la empresa. 
 
Tabla 11 
Confiabilidad post prueba de la selladora con criticidad alta  
Código Equipos 
N° de 
fallas 
Horas de 
reparación 
Horas 
Proceso 
Operación Confiabilidad 
Inicial MTBF MTTR 
10009724177 Selladora 7 32 252 36 4,6 88,7% 
Nota. Datos extraídos de los reportes de mantenimiento de la empresa. 
 
Etapa verificar y actuar 
 
Realizada la ejecución de las mejoras, se determinó el índice de frecuencia de problemas. La 
frecuencia del problema prioritario en el proceso de sellado disminuyó notablemente, de un índice 
de 0,54 a un 0,20 y en la molienda, de un índice de 0,51 a 0,13. Por lo que se ha comprobado que la 
implementación de la metodología PHVA tuvo un impacto positivo, mejorando el proceso 
productivo mencionado. 
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Productividad post prueba en la línea de cocido de la empresa conservera 
 
Se tomaron los meses de agosto, setiembre y octubre del año 2018. Según las Tablas 12 y 13 que se 
presenta a continuación: 
  
     Tabla 12 
     Eficiencia pos prueba de la materia prima 
Materia prima 
Eficiencia física de la 
materia prima (%) 
Agosto 49,10 
Setiembre 49,89 
Octubre 49,90 
      Nota. Los datos fueron obtenidos del área de producción de la empresa. 
 
Se determinó que el mes de agosto la eficiencia física de la materia prima fue de 49,10 %, esto debido 
que la implementación de sanciones por baja productividad recién empezaba a dar resultados 
progresivos a fines del mes de agosto. 
 
Tabla 13 
Productividad post prueba de la línea de cocido de grated de anchoveta 
Áreas de 
proceso 
Productividad 
de Mano de 
Obra (kg/hh) 
Productividad del 
Costo de Mano 
de Obra 
(kg/s/.mo) 
Productividad 
de Máquina 
(kg/h-máq) 
Eviscerado 10,48 1,46 - 
Pelado 141,92 6,98 536,17 
Pre Cocción 620,89 152,66 - 
Molienda 275,95 63,03 525,26 
Envasado 248,36 53,68 526,96 
Exhausting 496,71 107,36 526,96 
Sellado 248,36 53,68 526,96 
Lavado 496,71 107,36 526,96 
Esterilizado 496,71 107,36 - 
 Nota. Los datos fueron obtenidos del área de producción de la empresa. 
Para el proceso de eviscerado por cada hora hombre utilizada la productividad aumentó en 84,50 % 
kg y por cada sol de mano de obra, en 30,36 %. En el proceso de molienda por cada hora hombre 
utilizado la productividad aumentó en 20,87 %, por cada sol de mano de obra, 85,39 % y por cada 
hora máquina utilizada, 10,96 %.  En el proceso de sellado por cada hora hombre utilizado la 
productividad aumentó en 63,16%, por cada sol de mano de obra, 60,48 % y por cada hora máquina 
utilizada, 11,58 %.  
 
Evaluación de la variación de la productividad de la línea de cocido antes y después de 
aplicar la Metodología PHVA 
 
Tabla 14 
 Prueba t para medias de dos muestras emparejadas de la productividad de mano de obra 
Análisis de productividad de mano 
de obra 
Productividad de mano de 
obra inicial 
Productividad de mano 
de obra final 
Media 282,6296 337,3426 
Varianza 36587,6584 40153,99291 
Observaciones 9,0000 9 
Coeficiente de correlación de 
Pearson 
0,9890  
Diferencia hipotética de las medias 0,0000  
Grados de libertad 8,0000  
Estadístico t -5,4001  
P(T<=t) una cola 0,0003  
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Valor crítico de t (una cola) 1,8595  
P(T<=t) dos colas 0,0006  
Valor crítico de t (dos colas) 2,3060  
 
En la Tabla 14, entre la productividad inicial y final de la mano de obra de la línea de cocido, sí existe 
una diferencia significativa, dado que p = 0,0003, menor al margen de error del 5 %, esto quiere decir 
que la implementación de la metodología PHVA incrementó la productividad del área de producción 
de la empresa. 
 
Tabla 15 
 Prueba para muestras emparejadas de la productividad de costo de mano de obra 
Análisis de productividad de Costo de 
mano de obra 
Productividad de costo de mano 
de obra inicial 
Productividad de costo 
de mano de obra final 
Media 55,6768 72,6198 
Varianza 2182,2558 2526,21834 
Observaciones 9,0000 9 
Coeficiente de correlación de Pearson 0,8953  
Diferencia hipotética de las medias 0,0000  
Grados de libertad 8,0000  
Estadístico t -2,2633  
P(T<=t) una cola 0,0267  
Valor crítico de t (una cola) 1,8595  
P(T<=t) dos colas 0,0534  
Valor crítico de t (dos colas) 2,3060  
 
En la Tabla 15, entre la productividad inicial y final de los costos mano de obra de la línea de cocido, 
sí existe una diferencia significativa, dado que p = 0,0267, el cual es menor al margen de error del 5 
%, esto quiere decir que la aplicación de la metodología PHVA, incrementó la productividad y 
contribuyó en la reducción de los costos de mano de obra del área de producción de la empresa. 
   
Tabla 16 
 Prueba t para medias de dos muestras emparejadas de la productividad de máquinas 
Análisis de productividad de la 
máquina 
Productividad de máquina inicial 
Productividad de máquina 
final 
Media 315,9558 352,1413 
Varianza 56153,8119 69761,75379 
Observaciones 9,0000 9 
Coeficiente de correlación de Pearson 0,9999  
Diferencia hipotética de las medias 0,0000  
Grados de libertad 8,0000  
Estadístico t -3,9763  
P(T<=t) una cola 0,0020  
Valor crítico de t (una cola) 1,8595  
P(T<=t) dos colas 0,0041  
Valor crítico de t (dos colas) 2,3060  
En la Tabla 16, entre la productividad inicial y final de la maquinaria de la línea de cocido, sí existe 
una diferencia significativa dado que p = 0,0020, el cual es menor al margen de error del 5%, esto 
quiere decir que la implementación de la metodología PHVA, incrementó la productividad y mejoró 
la criticidad de las máquinas del área de producción de la empresa 
 
Discusión  
Zapata (2015) expresa que el ciclo PHVA, es de gran utilidad para la estructuración y ejecución de 
proyectos que requieran mejora de la calidad e incrementos en la productividad de cualquier 
subordinación en una entidad u organización. Ayuni y Matheus (2013), en su investigación, en la 
etapa planificar, inició con la utilización de data histórica para determinar la productividad de la 
empresa continuar con una evaluación situacional de la empresa e identificación de los problemas y 
sus causas raíces. En este sentido el uso de los datos históricos, si bien muestran el comportamiento 
del índice de productividad en el corto y largo plazo, no refleja las causas de los problemas en curso, 
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como sí logró esta investigación con la aplicación de la técnica del muestreo del trabajo; que a la par 
de medir la productividad del día se hizo el registro del problema ocurrido. Y mediante el diagrama 
de Ishikawa se determinaron las causas raíces. Se determinó que el rendimiento de la materia prima 
en el área de eviscerado tuvo como medición más baja 42,20 % debido a la inexistencia de un método 
de trabajo estandarizado que permitiera aprovechar al máximo la materia prima. Por la técnica del 
muestreo del trabajo se identificó que la falta de abastecimiento de materia prima tenía una frecuencia 
del 51 % y el problema del desbarnizado, una frecuencia de 54 %.  
Ante las causas encontradas, se aplicó el método de las 5 W, por la que Munch (2013) expresa como 
una metodología que plantea interrogantes sistemáticas para establecer estrategias de mejora. Esta 
metodología consiste en una serie de preguntas y respuestas sistemáticas permitieron enfocarse a 
determinar la solución al problema inmediato y las medidas establecidas fueron de carácter 
administrativo y técnico, como la penalidad por baja productividad, estudio de tiempos estándares, 
balance de líneas y la programación de mantenimiento preventivo; soluciones que podían ser 
estandarizadas. Esto mismo se encontró en la investigación de Sánchez (2013), donde se aplicaron 
las  7 herramientas de la calidad mediante del ciclo PHVA que como resultado originó un sistema de 
aplicación de las herramientas de calidad que puede ser utilizado frecuentemente apuntando a una 
mejora continua de la calidad y fomento de una cultura de análisis mediante este ciclo, y no solo ello 
sino que las acciones propuestas mejoró el método de trabajo que generó, a su vez, un ambiente de 
trabajo más cómodo para los trabajadores. Como se puede observar, en ambas investigaciones se 
aplicaron acciones correctivas y preventivas utilizando herramientas diferentes. 
Flores y Mas (2015), para aumentar la productividad del área de producción también implementaron 
la metodología PHVA, logrando un incremento de 2,3 % de la productividad global y una mejora de 
45,47 % a 54,50 % de la eficiencia global de los equipos (OEE). El aprovechamiento de los recursos 
utilizados se vio reflejado en los costos por paquete (4,69 a 4,58 soles). En esta investigación, la 
productividad de la mano de obra en 19.36 %, del costo de la mano de obra en 30,42 %, las máquinas 
aumento en 11,45 %.  
 
Conclusión 
En el diagnóstico, la eficiencia de materia prima fue de 45,18 %, la productividad de mano de obra 
fue de 282,63 kg/hh, del costo de mano, 55,68 kg/soles y la productividad de máquinas fue de 15,96 
kg / h-máq.  
Los principales problemas de la línea de cocido era la no existencia de un método de trabajo 
estandarizado en la operación de eviscerado que afectaba la eficiencia de la materia prima, el 
inadecuado abastecimiento de materia prima y el desbarnizado de las latas de conservas.  
La productividad se vio mejorada después de la implementación de la metodología PHVA del área 
de producción: la eficiencia de materia prima es de 49,63 %, la productividad de mano de obra es de 
337,34 kg/hh, del costo de mano de obra, 72,62 kg/soles y la productividad de máquinas es de 352,14 
kg/h-máq. 
Con la implementación de la metodología PHVA propicio el aumento significativo de la eficiencia 
de materia prima en un 4,45%, en la productividad de mano de obra en 19,36 %, en la productividad 
de costo de mano de obra en 30,42 % y la productividad de máquina en 11,45 %. 
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